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Verfahren zum Herstellen eines unelastischen und poro- 
sen Materials, das fur die Herstellung einer unelastischen 
Drucktype verwendet wird, mit folgenden Verfahrensschrit- 
ten: 

- Kneten einer Mischung aus (a) einem leichtldslichen Mate- 
rial (1 ), (b) einem kornigen Glas (2) mit einem Schmelzpunkt, 
der niedriger ist als der des leichtldslichen Materials (1). (c) 
einem Bindemittel (3) und (d) einem Losungsmittel (5), wel- 
ches das Bindemittel (3), aber nicht das leichtlosliche Mate- 
rial (1) lost; 

- Trocknen und anschlieSendes Pulverisieren der geknete- 
ten Mischung zum Erhalten eines formbaren Pulvers (11); 

- Formpressen des formbaren Pulvers (11), urn einen geform- 
tenKorper (13) zu erhalten; und 

- Sintern des geformten Korpere (13) bei einer Temperatur, 
die hdher ist als der Schmelzpunkt des Glases (2), aber nied- 
riger ist als die Temperatur, bei der das leichtlosliche Mate- 
rial (1 ) mit dem Glas (2) reagiert; und 

- Entfernen des leichtldslichen Materials (1) aus dem gesin- 
terten Korper (13) durch Losen des Materials (1) mit Hilfe 
eines geeigneten Losungsmittels. 
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Beschreibung 



Diese Erfindung betrifft eine unelastische bzw. starre 
Drucktype, die als Siegel, walzenartiger Druckkopf, 
Stempel oder Stift verwendet wird, und betrifft eben- 
falls ein Verfahren zur Herstellung eines unelastischen 
und porosen Materials, das als Material fur eine derarti- 
ge unelastische Drucktype verwendet wird. 

Porose Gummimaterialien sind als Materialien zur 
Bildung von Drucktypen, die mit Tinte bzw. Druckfarbe 
impragniert sind, weit verbreitet. Jedoch sind Gummi- 
materialien im allgemeinen zu elastisch, so daB sie eine 
Formanderung oder Verformung der gedruckten Buch- 
staben oder Bilder ergeben, und somit konnen sie nicht 
als Materialien fur Drucktypen eingesetzt werden, die 
verwendet werden, urn genau identisch gedruckte Buch- 
staben oder Bilder zu drucken. Beispielsweise konnen 
Gummimaterialien nicht als Materialien far ein be- 
stimmtes registriertes Siegel verwendet werden. Es 
wurde versucht, ein poroses, metallisches Material als 
Material fur eine Drucktype zu verwenden; dies ist bei- 
spielsweise in der japanischen Patent veroffentlichung 
Nr. 30 253/1987 dargelegt. Jedoch weist ein derartiges 
metallisches Material die Nachteile auf, daB die Druck- 
flache dazu neigt, wahrend einer langen Gebrauchszeit 
zu oxidieren, oder daB das gedruckte Bild sich aufgrund 
unzureichender Obertragung der Druckfarbe verdun- 
kelt oder unscharf wird. 

Die japanischen Patentveroffentlichungen Nrn. 
1 31 861/1985, 97 164/1986 und 2 12 257/1987 beschrei- 
ben Oxidkeramiken, Nitridkeramiken und Carbidkera- 
miken, die als Materialien fur Siegel verwendet werden 
konnen. Jedoch offenbaren diese Veroffentlichungen 
nicht die Verwendung eines Glases mit niedrigerem 
Schmelzpunkt als Ausgangsmaterial dafiir. Die Kera- 
mikmaterialien, die durch diese Veroffentlichungen be- 
schrieben sind, weisen verschiedene Nachteile wegen 
ihrer auBerordentlich hohen Harte auf und haben eben- 
falls den Nachteil, daB ihre Eigenschaft, Tinte zuruckzu- 
halten, sehr gering ist, so daB sie nicht verwendet wer- 
den konnen, urn Druckkopfe zu bilden, die fiir Viel- 
druck- oder Stempel-Zyklen verwendet werden. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine verbesserte, 
unelastische Drucktype zur Verfugung zu stellen, die die 
oben genannten Nachteile einer ublichen Drucktype 
nicht aufweist. Genauer ausgedriickt, besteht eine Auf- 
gabe der Erfindung darin, eine unelastische Drucktype 
zur Verfugung zu stellen, die als Jemandes registriertes 
Siegel verwendet werden kann, ohne daB die Gefahr 
einer Verzerrung oder Verformung des gedruckten Bil- 
des gegeben ist, und die fur eine lange Zeit eine stabile 
Druckcharakteristik aufweist. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, ein 
Verfahren zur Herstellung eines unelastischen und po- 
rosen Materials vorzuschlagen, das fur die Herstellung 
einer derartigen Drucktype verwendet wird. 

Losungen dieser Aufgabe sind in den Anspruchen 1 
und 15 angegeben; vorteilhafte Weiterbildungen sind 
Gegenstand der Unteranspriiche. 

Zur Losung dieser Aufgabe stellt diese Erfindung eine 
unelastische und porose Drucktype zur Verfugung, die 
aus einem gesinterten Korper von Glaspartikeln herge- 
stellt ist und eine Vielzahl von feinen Poren aufweist, 
wobei die Drucktype durch Sintern der Glaspartikel 
zusammen mit einem leichtloslichen Material herge- 
stellt ist, welches durch Losen des leichtloslichen Mate- 
rials unter Verwendung eines geeigneten Losungsmit- 
tels entfernt wird, urn eine Vielzahl von feinen Poren 
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zuriickzulassen. Beim Gebrauch wird die Vielzahl von 
feinen Poren mit einer Druckfarbe impragniert 

GemaB einem weiteren Aspekt dieser Erfindung wird 
ein Verfahren zur Herstellung eines unelastischen und 

5 porosen Materials vorgeschlagen, das fOr die Herstel- 
lung einer unelastischen Drucktype verwendet wird, 
wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist: 
Kneten einer Mischung aus (a) einem leichtloslichen 
Material, (b) einem k6rnigen Glas, das einen niedrigeren 

io Schmelzpunkt aufweist als das leichtlosliche Material, 
(c) einem Bindemittel und (d) einem Losungsmittel, wel- 
ches das Bindemittel, aber nicht das leichtlosliche Mate- 
rial lost; 

Trocknen und anschlieBende Pulverisierung N der gekne- 

15 teten Mischung, urn ein formbares Pulver zu erhalten; 
Formpressen des formbaren Pulvers, urn einen geform- 
ten Korper zu erhalten, mit anschlieBender wahlweiser 
Oberf lachenbehandlung des geformten Korpers; 
Sintern des geformten Korpers bei einer Temperatur, 

20 die hoher liegt als der Schmelzpunkt des Glases, aber 
die geringer ist als die Temperatur, bei der das leichtlos- 
liche Material mit dem Glas reagiert; und 
Entfernen des leichtloslichen Materials aus dem gesin- 
terten Korper durch Losen des leichtloslichen Materials 

25 mit Hilfe eines geeigneten Losungsmittels. 

Teilchen von Keramikmaterial mit einem Schmelz- 
punkt, der hoher ist als der der verwendeten Glasparti- 
kel, beispielsweise Aluminiumoxid-Partikel, konnen zu 
der Mischung der Komponenten (a), (b), (c) und (d) zu- 

30 gegeben werden, urn die Harte des resultierenden un- 
elastischen und porosen Materials zu erhohen. 

Die vorteilhaften Effekte oder die Vorzuge, die durch 
die Anwendung dieser Erfindung erhaltlich sind, werden 
nachfolgend beschrieben. 

35 Da die unelastische Drucktype, die entsprechend die- 
ser Erfindung hergestellt ist, eine Vielzahl von kontinu- 
ierlichen Poren aufweist, die durch Losen des leichtlosli- 
chen Materials aus dem gesinterten Korper gebildet 
sind, und da diese Poren mit einer Druckfarbe impra- 

40 gniert sind, wird die Druckfarbe gleichmaBig aus diesen 
Poren gepreBt, um ein klares bzw, deutliches Siegelbild 
zu ergeben, wenn die Drucktype beispielsweise als ein 
Siegelkopf verwendet wird. Die Riickseite (d.h. die der 
Druckseite gegenuberliegenden Seite) der Drucktype 

45 kann mit einem Schwamm oder einem ahnlichen, Farbe 
absorbierenden Streifen befestigt sein, so daB die Farbe 
von dem Farbe absorbierenden Streifen kontinuierlich 
und von selbst infolge eines Kapillarphanomens der 
Drucktype zugefuhrt wird, wodurch die Drucktype oh- 

50 ne die Notwendigkeit einer zusatzlichen Zufuhr von der 
Druckfarbe semipermanent benutzt werden kann. Da 
die erfindungsgemaBe Drucktype unelastisch ist, weil sie 
aus einem gesinterten Korper aus Glaspartikel herge- 
stellt ist, fiihrt sie zu einem genau gedruckten Bild, ohne 

55 daB die Gefahr einer Formanderung oder Verzerrung 
vorliegt, selbst wenn die Drucktype mit einem relativ 
hohen Druck angewandt wird. Daher steht die Druckty- 
pe fur eine Anwendung zur Verfugung, wo eine genaue 
Identitat des gedruckten Bildes erforderlich ist, z.B. 

60 kann sie als Jemandes registriertes Siegel verwendet 
werden. 1m Gegensatz zu den ublichen Drucktypen, die 
aus metallischem Material hergestellt sind, kann die er- 
findungsgemaBe, unelastische Drucktype stabil fiir eine 
auBerordentlich lange Zeitspanne verwendet werden, 

65 ohne die Gefahr der Oxidation des Materials an der 
Oberflache oder im Inneren des Materials. Die erfin- 
dungsgemaBe Drucktype behalt ihre vorteilhaften 
Druckeigenschaften semipermanent, um ein deutliches, 
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gedrucktes Bild zu ergeben. 

Die Harte der erfindungsgemaBen unelastischen 
Drucktype kann innerhalb eines groBen Bereiches ver- 
andert werden, und zwar durch Zugabe von Teilchen 
eines Keramikmaterials mit einem Schmelzpunkt, der 5 
hdher ist als der Schmelzpunkt der verwendeten Glas- 
partikei, in dem Verfahrensschritt, in dem eine Auf- 
schlammung gebildet wird. Jedoch sollte das Mischungs- 
verhaltnis der Keramikteilchen mit hdherem Schmelz- 
punkt hdchtens etwa 10% sein, bezogen auf das Ge- 10 
wicht der Glaspartikei. 

Die beiliegende Zeichnung stellt eine Ausfuhrungs- 
form des Verfahrens zur Herstellung des unelastischen 
und porosen Materials dar, das als Material fur die erfin- 
dungsgemaBe, unelastische Drucktype verwendet wird. 15 
Die einzige Figur zeigt die Verfahrensschritte zur Her- 
stellung eines unelastischen und porosen Materials. 

Unter Bezugnahme auf die einzige Figur wird ein 
leichtldstiches Material 1 mit einem kornigen Glas 2 in 
einem vorbestimmten Verhaltnis gemischt, um eine ho- 20 
mogene Mischung zu ergeben. Das erfindungsgemaB 
benutzte leichtldsliche Material 1 kann aus verschiede- 
nen anorganischen Materialien ausgewahlt werden, die 
nicht mit dem kornigen Glas 2 in dem nachfolgenden 
Sinterschritt, reagieren. Das leichtldsliche Material t 25 
wird in der Form von feinem Pulver verwendet, wobei 
jedes Pulverteilchen eine TeilchengroBe von etwa 10 bis 
etwa 70 u,m aufweist. Verschiedene wasserlosliche Me- 
tallsalze konnen als das leichtldsliche Material 1 ver- 
wendet werden. GemaB dieser Ausfuhrungsform wird 30 
ein Natriumchloridpulver mit einer TeilchengroBe von 
weniger als 70 urn, einem Schmelzpunkt von 800° C und 
einer spezifischen Dichte von 2,16 verwendet. Das kdr- 
nige Glas 2 kann aus Glasteilchen unterschiedlicher Zu- 
sammensetzungen ausgewahlt werden, wobei Alkaligla- 35 
ser insbesondere bevorzugt sind. ErfindungsgemaB ist 
es wesentlich, daB das Glas 2 einen Schmelzpunkt auf- 
weist, der geringer ist als der Schmelzpunkt des leicht- 
ldslichen Materials 1. Glaspartikei mit einer Teilchen- 
groBe im Bereich von 1 bis 80 u,m sind bevorzugt, um im 40 
nachfolgenden Sinterschritt die Volumenminderung zu 
vermindern. Beispielsweise konnen Teilchen eines Gla- 
ses mit niedrigerem Schmelzpunkt, welches einen 
Schmelzpunkt von 720° C, eine spezifische Dichte von 
2,5 sowie eine durchschnittliche TeilchengroBe von 45 
20 |im aufweist, vorzugsweise verwendet werden. 

Die Komponenten 1 und 2 konnen in einem Ge- 
wichtsverhaltnis von leichtldslichem Material (1) zu kor- 
nigem Glas (2) von 70 : 30 bis 25 : 75 vermischt werden. 

In diesem Ausftihrungsbeispiel werden 200 Gew.-Tei- 50 
le an NaCI mit 300 Gew.-Teilen an kornigem Glas ge- 
mischt 

Das Bindemittel 3 kann aus den folgenden Materia- 
lien ausgewahlt werden: 

55 

a) Hochpolymere, die in organischen Ldsungsmit- 
teln loslich sind, beispielsweise Acrylharze, Polyet- 
hylenglykol, Polyvinylchlorid, Polyvinylacetat, Co- 
polymere von Vinylchlorid und Vinylacetat und 
Wachse; 60 

b) wasserlosliche Hochpolymere, beispielsweise 
Polyvinylalkohol und Polyvinylpyrrolidon; und 

c) Emulsionen aus verschiedenen synthetischen 
Harzen. 



Das Bindemittel sollte eine ausreichende Bindungs- 
kraft aufweisen, um nicht das Zusammenfallen des vor- 
laufig formgepreBten Korpers hervorzurufen, der aus 
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der Mischung von kornigem Glas und dem leichtlosli- 
chen Material hergestellt ist, und das Bindemittel sollte 
einen Schmelzpunkt aufweisen, der um etwa 50° C nied- 
riger liegt als der Oberflachenerweichungspunkt des 
verwendeten kornigen Glases. Beispielsweise werden 
30 Teile eines Polyethylenglykols mit einer Molmasse 
von 1500 bis 20 000 in diesem Ausfuhrungsbeispiel ver- 
wendet. Wahrend der Erwarmung der Mischung auf 40 
bis 50° C durch eine Aufheizvorrichtung 4, wird ein Ld- 
sungsmittel 5, beispielsweise Trichlorethan, der Mi- 
schung zugegeben, mit anschlieBendem Ruhren, um ei- 
ne homogene Mischung zu erhalten. Beispiele fur das in 
diesem Schritt verwendete Losungsmittei sind Alko- 
hole, beispielsweise Methanol, Ethanol, Propanol und 
Butanol, Ketone wie Methylethylketon, Cellosolven wie 
Methylcellosolve und Butylcellosolve und aromatische 
Verbindungen wie Benzol, Toluol und Xylol. 

Die Mischung aus kornigem Glas, leichtldslichem Ma- 
terial und Bindemittel wird dann in einer Vakuum-Trok- 
kenvorrichtung 6 getrocknet, bis sie eine Aufschlam- 
mung bzw. einen Brei ergibt, welcher geriihrt wird, und 
dann wird die Mischung in einer Trockenvorrichtung 7 
angeordnet und auf 50 bis 60°C gehalten, so daB die 
Oberflachen der Teilchen mit Bindemittelfilmen behaf- 
tet oder damit uberzogen sind. 

Es ist wiinschenswert, daB die Ausgangsmaterial-Mi- 
schung geknetet wird, um einmal eine Aufschlammung 
zu ergeben, wie oben beschrieben wurde. Der Verfah- 
rensschritt, eine Aufschlammung zu bilden, ist wesent- 
lich, um einen einheitlichen, unelastischen und porosen 
Korper herzustellen. 

Die so erhaltene pulverfdrmige Mischung wird dann 
in einer Pulverisiereinrichtung S, beispielsweise in ei- 
nem Steingut-Morser, pulverisiert, um die Teilchengro- 
Be einzusteilen und um die TeilchengroBe zu vereinheit- 
lichen. Eine Menge der pulverisierten Mischung, die 
zum Formen der gewunschten Drucktype erforderlich 
ist, wird abgewogen und einem ublichen Formdruckver- 
fahren unterworfen, wobei ein oberes und ein unteres 
Formteil 9 und 10 verwendet wird. Eine Form t2, bei- 
spielsweise eine Tiefdruckform aus Phenolharz, wird auf 
die pulverisierte Mischung 11 gegeben, so daB der ge- 
wiinschte Buchstabe oder das gewunschte Bild auf der 
Oberseite des formgepreBten Korpers gebildet wird. 
Die Oberflache der Tiefdruckform 12 aus Phenolharz 
kann mit einem Ablosemittel bedeckt sein, um ein leich- 
tes Entfernen des geformten Korpers aus der Form zu 
ermdglichen- Der Druck bei diesem FormpreBschritt 
wird graduell bis auf etwa 2 bis 4 t/cm 2 erhdht 

Der formgepreBte Korper 13 wird dann in einem 
elektrischen Ofen 14 bei einer Temperatur von etwa 
650° C bis etwa 770° C ftir eine Zeit von etwa 20 bis 
200 min gesintert. Beispielsweise wird der formgepreBte 
Korper 20 min lang auf 300° C erwarmt, um das Binde- 
mittel zu entfernen, und dann 20 min lang bei 760° C 
gesintert. 

Der gesinterte Korper wird dann abgekuhlt und 
Oberftachenbehandlungen unterworfen, beispielsweise 
Schleifen und Abwaschen der Oberflache. Das Ablose- 
mittel sollte bei diesem Schritt vollstandig entfernt wer- 
den, beispielsweise unter Verwendung einer BOrste. 

Buchstaben auf der Oberflache der so hergestellten 
Drucktype konnen mit Hilfe des Sandstrahl verfahrens 
oder eines anderen geeigneten Verfahrens erzeugt wer- 
den. In einem derartigen Fall muB die Tiefdruckform 12 
aus Phenoiharz nicht bei dem FormpreBschritt verwen- 
det werden. 

Der gesinterte Kdrper 13 wird dann in eine Ultra- 
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schallwaschvorrichtung 15 gegeben, um 1 bis 2 h lang 
gewaschen zu werden, wahrend das Wasser in der 
Waschvorrichtung gegen frisches Wasser ausgetauscht 
wird, um das leichtlosliche Material 1 zu Ibsen, welches 
in dem gesinterten Kdrper 13 eingeschlossen war. So 5 
wird ein gesinterter Kdrper hergestellt, der aus Glasteil- 
chen hergestellt ist und der eine Vielzahl von feinen 
Poren (der Durchmesser liegt zwischen 10 und 100 um) 
aufweist. SchlieBlich wird der gesinterte Kdrper in einer 
Trockenvorrichtung 16 getrocknet, beispielsweise 10 
20min lang bei 150°C, um das Wasser aus den feinen 
Poren zu entfernen. Somit wird ein unelastischer und 
poroser Kdrper mit einer gewiinschten Druckseite und 
einer Pordsitat von etwa 25 bis 55% hergestellt. Die 
Volumenverminderung bei der Durchfuhrung des erfin- 15 
dungsgemaBen Verfahrens ist geringer als 8%, was fur 
die Herstellung einer Drucktype optimal ist. 

Beispiele 

20 

Diese Erfindung wird nun anhand von bevorzugten 
Ausfiihrungsbeispielen genauer beschrieben. In den fol- 
genden Beispielen bedeuten Teile w Gewichtsteile, wenn 
nichts anderes angegeben. 

25 

Beispiel 1 

Im allgemeinen entsprechend dem oben beschriebe- 
nen Verfahren wurde ein unelastischer und poroser 
Korper hergestellt, indem 100 Teile NaCI-Teilchen mit 30 
einer durchschnittlichen TeilchengrdBe von 60 um, 100 
Teile von Teilchen eines Glases mit niedrigerem 
Schmelzpunkt (Schmelzpunkt 730° C) mit einer durch- 
schnittlichen Teilchengrofie von 30 urn, 10 Teile von 
Teilchen aus Aluminiumoxid (Schmelzpunkt 1400° C) 35 
mit einer durchschnittlichen TeilchengrdBe von 60 um, 
15 Teile einer hoheren Fettsaure als Bindemittel und 200 
Teile Ethanol als Ldsungsmittel verwendet wurden. Der 
resultierende unelastische und porose Kdrper hatte eine 
Porositat von etwa 45%, und die Volumenverminde- 40 
rung wahrend der Herstellungsschritte war geringer als 
5%. Die so hergestellte Drucktype wies eine sehr hohe 
Harte aufgrund der Anwesenheit der zugegebenen Alu- 
miniumoxid-Teilchen auf. 

45 

Beispiel 2 

Ahnlich wie im Beispiel 1 wurde ein unelastischer und 
poroser Kdrper hergestellt, indem 150 Teile von Ca- 
C03-Teilchen (Schmelzpunkt 1339°C) mit einer durch- 50 
schnittlichen TeilchengrdBe von 50 um, 300 Teile von 
Teilchen eines Glases mit niedrigerem Schmelzpunkt 
(Schmelzpunkt 730° C) mit einer durchschnittlichen Teil- 
chengroOe von 30 u.m, 25 Teile von Polyethylenglykol 
als Bindemittel und 300 Teile Trichlorethan als Ldsungs- 55 
mittel verwendet wurden. Im Gegensatz zum Beispiel 1 
wurde bei diesem Beispiel eine verdunnte Salzsaure-Ld- 
sung verwendet, um CaC03, welches als das leichtlosli- 
che Material verwendet wurde, zu ldsen. Der so herge- 
stellte unelastische und porose Kdrper hatte eine Pord- 60 
sitat von etwa 45%, und die Volumenverminderung 
wahrend der Herstellungsschritte war weniger als 7%. 
Eine unelastische Drucktype konnte durch Verwendung 
des gesinterten Kdrpers gemaB diesem Beispiel gebildet 
werden. 65 

Ein gleichfdrmiger poroser, gesinterter Korper, der 
aus Glasteilchen hergestellt ist und gut fur die Verwen- 
dung als Drucktype geeignet ist, kann entsprechend 
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dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt werden. 
Da die Teilchen eines leichtldslichen Materials das kdr- 
nige Glas und das Bindemittel durch ein ubliches Ver- 
fahren pulverisiert werden, wahrend ein Ldsungsmittel 
verwendet wird, welches das Bindemittel aber nicht das 
leichtlosliche Material lost, und da ein anschlieBendes 
Formpressen und Sintern erfolgt, kann erfindungsge- 
maB insbesondere die Bildung einer dichten Schicht nur 
auf der Oberseite des geformten Kdrpers in dem Form- 
preB-Schritt verhindert werden, wodurch ermoglicht 
wird, daB ein unelastischer und pordser Kdrper gebildet 
wird, der hinsichtlich seiner Einheitlichkeit wesentlich 
verbessert ist. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines unelastischen 
und pordsen Materials, das fur die Herstellung ei- 
ner unelastischen Drucktype verwendet wird, mit 
folgenden Verfahrensschritten: 

- Kneten einer Mischung aus (a) einem leicht- 
ldslichen Material (1), (b) einem kdrnigen Glas 
(2) mit einem Schmelzpunkt, der niedriger ist 
als der des leichtldslichen Materials (1), (c) ei- 
nem Bindemittel (3) und (d) einem Ldsungsmit- 
tel (5), welches das Bindemittel (3), aber nicht 
das leichtlosliche Material (1) lost; 

- Trocknen und anschlieBendes Pulverisieren 
der gekneteten Mischung zum Erhalten eines 
formbaren Pulvers (1 1); 

- Formpressen des formbaren Pulvers (11), 
um einen geformten Kdrper (13) zu erhalten; 
und 

- Sintern des geformten Kdrpers (13) bei ei- 
ner Temperatur, die hdher ist als der Schmelz- 
punkt des Glases (2), aber die niedriger ist als 
die Temperatur, bei der das leichtlosliche Ma- 
terial (1) mit dem Glas (2) reagiert; und Entfer- 
nen des leichtldslichen Materials (1) aus dem 
gesinterten Kdrper (13) durch Ldsen des Ma- 
terials (1) mit Hiife eines geeigneten Ldsungs- 
mittels. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das leichtlosliche Material (1) Natri- 
umchlorid ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das leichtlosliche Material (1) in 
Teilchenform vorliegt, wobei jedes Teilchen eine 
Teilchengrofie von etwa 10 bis etwa 70 um auf- 
weist 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das kdrnige Glas (2) 
ein kdrniges Alkaliglas ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das kdrnige Glas (2) 
eine Teilchengrofie von etwa 1 bis etwa 80 um auf- 
weist. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Mischungsver- 
haltnis von leichtldslichem Material (1) zum kdrni- 
gen Glas (2) im Bereich zwischen 70 : 30 und 25 : 75 
liegt 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel (3) 
einen Schmelzpunkt aufweist, der um etwa 50° C 
niedriger ist als der Oberflachenerweichungspunkt 
des kdrnigen Glases (2). 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
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las Bindemittel (3) in 
der Form einer Aufschlammung verwendet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 1 bis 10 Gew.-Teile 
des Bindemittels (3) mit 100 Gew.-Teilen der Sum- 5 
me von leichtldslichem Material (1) und kdrnigem 
Material (2) gemischt werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Formpressen bei 
einem Druck von etwa 2 bis 4 t/cm 2 durchgefiihrt 10 
wird. 

It. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Sintern bei einer 
Temperatur von etwa 650° C bis etwa 770° C durch- 
gefiihrt wird. 15 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Sintern fur eine 
Zeitdauer von etwa 20 min bis etwa 200 min durch- 
gefiihrt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 20 
gekennzeichnet durch eine Oberflachenbehand- 
lung des gesinterten Kdrpers (13) nach dem Sinter- 
schritt. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der unelastische und 2s 
porflse Kdrper eine Pordsitat von etwa 25% bis 
etwa 55% aufweist. 

15. Unelastische Drucktype, geeignet zum Impra- 
gnieren mit einer Druckfarbe, mit einer Vielzahl 
von feinen Poren eines gesinterten K6rpers (13) 30 
aus Glasteilchen, wobei der gesinterte Kdrper (13) 
nach dem Verfahren gemaB einem der Anspriiche 1 
bis 14 hergestellt ist und wobei die feinen Poren 
durch Entfernen des leichtldslichen Materials (1) 
durch Lfisen aus dem gesinterten Korper (13) gebil- 35 
detsind. 

16. Drucktype nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das leichtldsliche Material Natrium- 
chiorid ist 

17. Drucktype nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB jede der feinen Poren eine Po- 
rengreBe von 10 bis 100 u.m aufweist. 
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